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Abstract of DE3301749 

In order to obtain a camshaft for internal- 
combustion engines which can be produced 
easily, the camshaft is constructed from a 
shaft (1) with shrink-fitted cams (3) and, if 
appropriate, bearing rings (5). The shaft (1) 
and the cams (3) as well as the bearing rings 
(5), if appropriate, are already finish-machined 
before shrink-fitting, so that no finishing of the 
camshaft is required any longer after the 
shrink-fitting operation. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Nockenwelle fur Verbrennungsmotoren 

Urn eine einfach herstellbare Nockenwelle fur Verbren- 
nungsmotoren zu erhalten, ist die Nockenwelle aufgebaut 
BUS einer Welle (1) mit eufgeschrumpften Nocken (3) und 
gegebenenfalls Lagerrlngen (5). Beretts vor dem Auf- 
schrumpfen sind die Welle (1) und die Nocken (3) sowie 
gegebenenfalls die Lagerringe (5) fertig bearbeltet. so da& 
nach dem Aufschrumpfvorgang kelne Nachbearbeitung der 
Nockenwelle mehr erforderlich ist. 
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AnsprUche 



1 J Nockenwelle, insbesondere fiir Verbrennungsmotoren, dadurch 
•gekennzeichnet / daB diese besteht aus einer 
Welle (1) und auf die Welle (1) auf geschrumpften Nocken 
(3) sowle gegebenehfalls ebenfalls aufgeschrumpften Lager- 
ringen (5) . 

2, Nockenwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB die Nocken (3) und gegebenenf alls die Lager- 
ringe (5) sowie die Welle (1) bereits vor der Verbindung 
durch Aufschrumpfen fertigbearbeitet sind. 

3. Nockenwelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nocken (3) sowie gegebenenf alls 
die Lagerringe (5) im Feinstanzverf ahren hergestellt sind. 
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Nockenwelle fUr Verbrennungsmotoren 



Die Erfindung betrifft elne NockonwcllG fiir Verbrennungsmo- 
toren, Derartige Nockenwellen sind aus Metall und werden in 
der Kegel aus gegossenem oder geschmiedetem Material fertig 
bearbeitet. Die Oberflachen dor Nocken und teilweise der 
JJagerstellen sind geh^rtet. Fur die Fertigbearbeitung, die 
durch Schleifen erfolgt, sind recht teuere und komplizierte 
Maschinen erf order lich. 

Von diesem Stand der Technik ausgehend liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, das Herstellungsverf ahrcn zu verein- 
fachen und damit zu verbilligen, 

Gelost wird diese Aufgabe durch eine Ausbildung der Nocken- 
welle nach dem kennzeichnenden Tail des Anspruchs 1 . 

ZweckmSBige Ausgestaltungon der Erfindung enthalten die Onter- 
ansprtiche . 

Der wesentliche Grundgedanke der Erfindung bestcht darin, die 
Nockenwelle durch Aufsetzen fertig bcarbeiteter Nocken auf 
eine ebenfalls fertig bcarbcitetc Wcllo hcrzustellen. Die 
Bearbeitungsvereinfachung konrnit dabel in erster Linie dadurch 
zustande, daO die Nocken von einem ublichen etv/a bis zu 25 mm 
dicken'Bandmaterial durch den Bearbeitungsvorgang Feinstanzen 
bearbeitet werden konnen. Fur die aus Bandmaterial gestanzten 
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Nocken ist noch eine warmebehandlung erf order lich, urn sle zu 
vergtiten Oder zu hSrten. Die Herstellung durch Feinstanzen 
ist auBerst exakt und bedingt durch Einsatz der Stanzwerkzeuge 
geometrisch f ormkonstant . Die Wirtschaftlichkeit dieses Her- 
stellungsverfahrens ist besonders durch die erreichbare hohe 
Stttckzahl pro Zeiteinheit gegeben. Wenn die Verwendting fein- 
gestanzter Nocken auch besonders zweckmaBig ist, so kSnnen 
die Nocken auch auf andere Art und Weise hergestellt sein. 
Entscheidend ist lediglich, da6 die Nocken bereits vor dem 
Aufsetzen auf die Welle fertig bearbeitet sind. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel ist in der Zeichnung dargestellt. 

Eine Welle 1 aus Stahl weist einen AuBendurchmesser von etwa 
25 nun auf. Die OberflSche der Welle 1 ist in den Lagerberei- 
Chen 2 und den Aufnahmebereichen fUr die Nocken 3 fertig be- 
arbeitet. Die Endbearbeitung des gemeinsamen WellenauBendurch- 
messers fiir die Lagerbereiche 2 und die Bereiche fttr die Auf- 
nahme der Nocken 3 erfolgt durch Schleifen. Das Schleifen 
erfolgt dabei als sogenanntes Center less-Schleif en ^ d.h. ein 
Schleifen, bei dem das Werkstiick nicht zentrisch in der Be- 
arbeitungsmaschine in einer Aufnahmevorrichtung fixiert ist. 
Die Nocken 3 werden aus einem verguteten Bandmaterial aus einem 
legierten Kohlenstoff stahl durch Feinstanzen erzeugt. Die 
Dicke der Nocken betrSgt 16 nun. Zur Gewichtsreduzierung wird 
bei dem.Stanzen auBer der Aufnahmebohrung fur die Welle 1 noch 
eine Ausnehmung 4 mit eingestanzt. T^stelle dieser einen Aus- 
nehmung k5nnen auch mehrere kleinere Ausnehmungen in den nicht- 
tragenden Bereichen der Nocken eingestanzt werden. 

Das Aufsetzen der Nocken 3 und gegebenenfalls der Lagerringe 
5 erfolgt in der Weise, daB die Nocken und die Lagerringe er- 
warmt werden und mit einer gegeniiber der Welle 1 hOheren Tern- 
peratur auf die Welle aufgezogen und dort mit Hilfe einer 
Positioniereinrichtung in die richtige Lage gebracht werden. 
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Nach Temperaturangleichung zwischen den Nocken und den Lager- 
ringen einerseits und der metallischen Welle andererseits ist 
eine formschlUssige Schrumpfverbindxing vorhanden. 
Die Nocken und die Welle sind bereits vor der Verbindung mit- 
einander fertig bearbeitet, so dafl nach dem Auf schrumpfen der 
Nocken keine weitere Bearbeitung der kompletten Nockenwelle 
me-r erforderlich ist. 
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